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Abstract 



A gas vent device in a die-casting apparatus is specified, which apparatus has a casting bush and mould 
halves, between which a mould cavity is formed. The mould halves are provided with a gas vent channel 
which is connected to the mould cavity in order to permit gas in the mould cavity to be led out into the 
environment. The gas vent channel is arranged on the downstream side of the mould cavity, and a gas 
vent control valve is provided at the downstream end of the gas vent channel. A detection element is 
provided on the vent channel. The detection element is connected to an electric circuit which supplies an 
output signal immediately upon detection of the injected material by the detection element, in order to 
actuate a valve drive device which is intended to operate the gas vent control valve, this output signal 
being maintained in order to retain the closed position of the gas vent control valve. 
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Gasentluftungseinrichtung bei einer Hochgeschwindig- 
keits-Druckgie&vorrichtung, mit: 

einer GieSbuchse (14) und Formhalften (2, 3), zwischen 
denen ein Formhohlraum (5) gebildet 1st, wobei eine einge- 
gossene elektrisch leitfahige Metallschmelze durch diese 
GieBbuchse (14) in diesan Formhohlraum (5) einspritzbar ist 
einem GasentlGftungskanal (6), weicher in diesen Formhfilf- 
ten (2, 3) ausgabildet ist, und weicher in Stromungsverbin- 
dung mit diesem Formhohlraum steht und stromabwSrts 
dazu angeordnet ist, 

einem GasentlGftungs-Steuerventil (9), welches an einem 
stromabwarts gelegenen Endbereich dieaes GasentlGftungs- 
kanals (6) angeordnet ist, 

einem Detektionselement (10), welches vorgesehen ist, urn 
eingegossenes geschmolzenes Metal I direkt zu erkennen 
und urn als Reaktion ein Detektionssignal auszugeben, 
einem Ventilantriebsmechanismus (12), weicher in Wirkver- 
bindung mit diesem GasentlGftungs-Steuerventil (9) verbun- 
den ist, urn dieses GasentlGftungs-Steuerventil wahlweise in 
eine erste Position, in der dieses GasentlGftungs-Steuerven- 
til geschlossen ist und in eine zweite Position, in weicher 
dieses GasentlGftungs-Steuerventil geoffnet ist, zu bewe- 
gen, 

einem elektromagnetischen Umschaltventll (12a), welches 
ein Bestandteil dieses Ventilantriebsmechanismus 1st, 
einer Antriebseinrichtung (12d, 12f), welche mit diesem 
GasentlGftungs-Steuerventil verbunden ist und in Reaktion 
auf das Umschalten des elektromagnetischen Umschaltven- 
tils (12a) tatig wird, und 

einer Kontroileinrichtung (11), welche zwischen dem Detek- 
tionselement und dem elektromagnetischen Umschaltventil 
(12a) angeordnet ist, wobei das elektromagnetische Um- 
schaltventil ein Umschalten ausfGhrt, 

und einer Vakuumsaugeinrichtung (8), welche mit diesem 
GasentlGftungskanal (6) verbunden ist, und welche stro- 
mungsabw&rts dieses GasentlGftungs-Steuerventils (9) an- 
geordnet ist, 
dadurch gekennzerchnet, 



daS dieses Detektionselement (10) so angeordnet ist, daS es 
in den GasentlGftungskanal (6) ragt, 

daS diese Kontroileinrichtung (11) eine eiektrische Schal- 
tung aufweist, welche eine Filterschaltung (11a) und eine 
Flip-Flop-Schaitung (11b) beinhaltet 

und daS die Antriebseinrichtung (12d, 12f) eine pneumati- 
sche Kolben-/Zylinderantriebseinrichtung ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Gasentliiftungsanordnung 
bei einer Hochgeschwindigkeits-DruckgieBmaschine, 
gernaB dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Bei einem DruckguBverfahren enthalt ein GuBer- 
zeugnis haufig Poren bzw. Fehlstellen im Inneren, die 
auf das EingieBen einer Metallschmelze in einem Form- 
hohlraum zuriickzufilhren sind, indem Gase entweichen. 
Die Gase vermischen sich mit der Metallschmelze und 
bleiben erhalten. 

Bei einer iiblichen Gasentluftungseinrichtung und ei- 
nem GasentlQftungsverfahren bei DruckgieBvorrich- 
tungen wird ein Gasentliiftungskanal, der sich von dem 
Formhohlraum wegerstreckt, in den Formhalften gebil- 
det, und ein Ventil ist im Gasentliiftungskanal angeord- 
net. Wenn bei dieser Auslegung das Schmelzenmaterial 
in dem Formhohlraum gegossen wird und zugleich das 
Ventil offen bleibt, wird das Gas im Formhohlraum aus 
den Formhalften abgegeben. 

Bei dieser Auslegung und diesem Verfahren zur Gas- 
entliiftung wird das Ventil durch die DurchfluBart des 
Schmelzenmaterials geschlossen, das eine ausreichende 
Spritzgeschwindigkeit hat Wenn das Schmelzenmateri- 
al mit einer niedrigen Geschwindigkeit eingegossen 
wird, kann sich das Ventil nicht schlieBen. Ferner geht 
bei der iiblichen Auslegung das Schmelzenmaterial 
durch einen Bypass-Kanal, bis die Bewegungsenergie 
des Schmelzenmaterials das Ventil schlieBt Wenn je- 
doch die VentilschlieBzeit nicht stabil ist, kann das 
Schmelzenmaterial irrtumlich fiber den Gasentluftungs- 
kanal aus den Metallformen austreten, und es ergibt sich 
eine ungenugende Gasentluftung. 

Ferner sollten mehrere unterschiedliche EinguBarten 
in Betracht gezogen werden. Beim GieBen des Schmel- 
zenmaterials in den Formhohlraum beispielsweise kann 
ein Teil des Schmelzenmaterials in den Gasentluftungs- 
kanal in Form von kleinen, schmelzfliissigen, kornformi- 
gen Teilen verteilt werden. Alternativ wird nach dem 
volistandigen Fiillen des Formhohlraumes mit dem 
Schmelzenmaterial iiberschussiges Schmelzenmaterial 
kontinuierlich oder diskontinuierlich in den Gasentliif- 
tungskanal befordert 

Bei der iiblichen Gasentluftungseinrichtung kann das 
Schmelzenmaterial iiber das Ventil zur Umgebung ab- 
gegeben werden oder es kann an dem Ventil haften 
bleiben, da die Eigenschaften des Schmelzenmaterials 
nicht unmittelbar lediglich durch Erfassung der Trag- 
heitskraft oder des Druckes des Schmelzenmaterials 
oder durch die Verwendung eines Warmesensors erfaBt 
werden kann. Daher kann sich eine ungenugende Gas- 
entluftung infolge des Haftens des Schmelzenmaterials 
am Ventil ergeben. Daruber hinaus muB bei der iibli- 
chen Auslegung ein Innendurchmesser des Gasentluf- 
tungskanals so klein bemessen sein, daB ein unmittelba- 
res Durchgehen des Schmelzenmaterials durch diesen 
verhindert wird, urn ein Austreten des Schmelzenmate- 
rials zu verhindern. Daher ist die Gasentluftungsfunk- 
tion auch durch den durchmesserkleinen Kanal be- 
grenzt. 

Das verSffentlichte japanische Gebrauchsmuster No. 
60-19806 beschreibt eine Gasentluftungseinrichtung bei 
einer DruckgieBvorrichtung, bei der ein GasentlUf- 
tungs-Steuerventil durch den Hydraulikdruck in Abhan- 
gigkeit von einem Arbeiten eines GuBzylinders ge- 
schlossen wird, welcher ein Schmelzenmaterial in einen 
Formhohlraum spritzt Da wie bekannt der GuBzylinder 
auf der stromaufwartigen Seite beziiglich des Form- 
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hohlraums angeordnet ist, und da das Gasentliiftungs- 
Steuerventil der stromabwartigen Seite hiervon ange- 
ordnet ist, kdnnen die vorstehend genannten Schwierig- 
keiten nicht dadurch uberwunden werden, daB lediglich 
5 die Bewegung des GuBzylinders abgefuhlt bzw. erfaBt 
wird 

Die offengelegte japanische Patentanmeldung (Ko- 
kai) No. 61-17349 beschreibt eine Sensoreinrichtung, die 
detektiert, wenn das Schmelzenmaterial einen EinguB- 

io kanalbereich der Formhalften erreicht. Diese Erfassung 
fuhrt zum Betreiben einer Vakuumventileinrichtung. Je- 
doch ist der Sensor an dem EinguBkanalbereich ange- 
ordnet, der sich auf der stromaufwartigen Seite des 
Formhohlraumes befindet. Daher kann diese Auslegung 

is nicht ein sofortiges SchlieBen des Gasentluftungsventils 
in Abhangigkeit von den verschiedenen Betriebsarten 
beim EingieBen des Schmelzenmaterials erreichen. 

Das veroffentlichte japanische Patent No. 41-10612 
beschreibt einen Flanschabschnitt, der einteilig mit ei- 

20 ner Stange einer GieBbuchse ausgebildet ist Wenn das 
VergieBen des schmelzfliissigen Materials vorgenom- 
men wird, wird die Kolbenstange so bewegt, daB das 
schmelzfliissige Material in Richtung zu einem Form- 
hohlraum gedriickt wird W&hrend der Stangenbewe- 

25 gung liegt der Flanschabschnitt an einem Schalter an, so 
daB ein Gasentliiftungs-Steuerventil zum SchlieBen des 
Entliiftungskanals bewegt wird und das Vakuumventil 
geschlossen wird Bei dieser Auslegung wird das Entluf- 
tungs-Steuerventil irrtumlich in SchlieBrichtung des 

30 Entliiftungskanals wahrend der Einspritzperiode im 
Formhohlraum bewegt Daher kann das erhaltene GuB- 
erzeugnis darin befindlicher Hohlraume bzw. Fehlstel- 
len enthalten, die auf eine ungentigende Gasabfuhr zu- 
rQckzufiihren sind Ferner wird ein Zeitgeber verwen- 

35 det, um zu ermdglichen, daB der Innenraum der GieB- 
buchse ausreichend mit schmelzflussigem Material ge- 
fiillt wird, bevor sich die Kolbenstange bewegt. Daher 
verkompliziert sich eine derartige Auslegung. 

Das gleiche gilt im Hinbiick auf das veroffentlichte 

40 japanische Gebrauchsmuster No. 56-14923 und die of- 
fengelegte japanische Patentanmeldung (Kokai) No. 
61-165262. Bei der erstgenannten Schrift ist ein Sensor 
in einer stromaufwartigen Seite beziiglich des Form- 
hohlraums angeordnet, um im Betriebszustand das Gas- 

45 entliiftungs-Steuerventil zu betreiben und zu bewegen. 
In der letztgenannten Schrift ist ein Sensor in einem 
Formhohlraum angeordnet, um das schmelzfliissige Ma- 
terial abzufillien und ein Gasentluftungs-Steuerventil in 
Abhangigkeit von dieser Erfassung zu betreiben. Daher 

so kann bei beiden Schriften eine ungenugende GasentlOf- 
tung auftreten, so daB man Poren bzw. Fehlstellen in 
dem jeweils erhaltenen GuBerzeugnis erhalt 

Die offengelegte japanische Patentanmeldung (Ko- 
kai) No. 60-49852 befaBt sich mit einem Gasentluftungs- 

55 system filr eine DruckguBmaschine, bei dem ein Gasent- 
liiftungsventil durch die Tragheitskraft des Schmelzen- 
materials oder durch eine BetStigungseinrichtung 
schlieBbar ist, die auf ein Signal von einem Temperatur- 
sensor anspricht, der die Temperatur im Formhohlraum 

60 abfiihlt Wenn die Metallform temperatur, die durch den 
Detektor gefuhlt wird, niedriger als eine vorgegebene 
Temperatur ist, wird ein elektrisches Signal an die Beta- 
tigungseinrichtung abgegeben. W&hrend des Betriebs 
beim iiblichen MetallspritzgieBen ist die Metallform- 

65 temperatur hdher als der vorgegebene Wert, so daB ein 
elektromagnetisches Ventil nicht betatigt wird und das 
Gasentliiftungsventil durch die Tragheit des schmelz- 
fliissigen Materials geschlossen wird. Wahrend einer an- 
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fanglichen Anlaufperiode dieser Vorrichtung oder in 
den speziellen Fallen, wenn die Metallschmelzentempe- 
ratur niedriger als der vorgegebene Wert ist, wird das 
elektromagnetische Ventil betatigt und das Ventil ge- 
schlossea Der Sensor steuert nicht immer das Offnen 
und SchlieBen des Gasentlttftung^ventils. 

Die DD-PS 1 46 152 befaBt sich mit einer Dichtung 
fOr DruckguBformen mit Unterdruck, bei denen die Me- 
tallschmelze in einen Steigkanal eintritt. Eine Kontakt- 
einrichtung, die in dem Steigkanal angeordnet ist, wird 
durch das flilssige in der Form hochsteigende Metall so 
ausgelost, daB eine elektrische Schaltung schlieBt, in der 
ein Relais zur Betatigung eines Steuermagneten ange- 
ordnet ist 

Die US-PS 4 431 047 beschreibt eine Gasentiiiftungs- 
einrichtung, die in Verbindung mit einer Form vorgese- 
hen ist, welche zu dem technischen Gebiet zugehorend 
anzusehen ist, mit dem sich die vorliegende Erfindung 
befaBt. 

Da beim HochgeschwindigkeitsdruckgieBen die 
Querschnittsflache in einem EinguBkanalbereich (Ein- 
laflseite des Formhohlraums) hierbei vermindert ist, 
wird die Metallschmelzengeschwindigkeit auf der 
stromabwartigen Seite des EinguBkanals groB, und 
fiihrt mdglicherweise zu einer turbulenten Stromung 
der Metallschmelze. Als Folge hiervon kann die Metall- 
schmelze in vertikaler Richtung bei hoher Geschwindig- 
keit innerhalb einer extrem begrenzten Zeitperiode 
schwingen Unter Berticksichtigung dieser Umstande ist 
es am wichtigsten, daB der erste Metallschmelzenimpuls 
(die Impulsbreite oder -dauer ist extrem klein) erkannt 
wird, welcher so ausreichend groB ist, daB er das Gas- 
entliiftungs-Steuerventil erreichen kana Dieser Impuls 
muB sofort erkannt werden, und das Gasentltiftungs- 
Steuerventil muB in Abhangigkeit von dieser Erken- 
nung geschlossen werden, bevor der erste Metall- 
schmelzimpuls das Ventil erreicht 

Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, die vorste- 
hend genannten Schwierigkeiten und Nachteile zu uber- 
winden und eine verbesserte Einrichtung und ein ver- 
bessertes Verfahren zur Gasentliiftung eines Formhohl- 
raums bei einer Hochgeschwindigkeits-DruckgieBvor- 
richtung bereitzustellen, bei welchem ein Gasentliif- 
tungskanal unmittelbar durch ein EntlGftungssteuerven- 
til in Abhangigkeit von einer Detektion des Schmelzen- 
materials an dem Gasentliiftungsdurchgang geschlossen 
wird. 

Diese Aufgabe wird durch eine Gasentliiftungsein- 
richtung bei einer HochgeschwindigkeitsdruckgieBvor- 
richtung mit den charakterisierenden Eigenschaften des 
Anspruchs 1 geldst 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
findung ergeben sich aus der nachstehenden Beschrei- 
bung von bevorzugten Ausftihrungsbeispielen unter Be- 
zugnahme auf die beigefiigte Zeichnung. Darin zeigen 

Fig. 1 eine Querschnittsansicht einer Gasentluftungs- 
einrichtung bei einer DruckgieBvorrichtung, wobei die 
grundlegenden Eigenheiten als Basis der vorliegenden 
Erfindung verdeutlicht sind, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine ortsfeste Formhalfte 
der DruckgieBvorrichtung nach Fig. 1, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine AusfQhrungsvariante 
einer ortsfesten Formhalfte. 

Fig. 4 eine Querschnittsansicht zur Verdeutlichung ei- 
ner Ventilantriebseinrichtung, die im Vergleich zu der 
Auslegung nach Fig. 1 als Ausfuhrungsvariante ausge- 
legt ist, 

Fig. 5 eine Querschnittsansicht zur Verdeutlichung ei- 
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nes Detektionselementes, das bei der Auslegung nach 
Fig. 1 verwendet wird, 

Fig. 6(a) eine Querschnittsansicht zur Verdeutlichung 
einer GasentlQftungseinrichtung gem&B einer ersten be- 
5 vorzugten Ausbildungsform nach der Erfindung, die bei 
der DruckgieBvorrichtung zur Anwendung kommt, 

Fig. 6(b) eine schematische Ansicht zur Verdeutli- 
chung. einer elektronischen Schaltung, die bei der Erfin- 
dung verwendet wird, 
io Fig. 7 eine Querschnittsansicht eines Detektionsele- 
ments gemaB der Erfindung, 

Fig. 8 eine Querschnittsansicht zur Verdeutlichung ei- 
nes Detektionselements,das in abgewandelter Form ab- 
gebildet ist, 

1 5 Fig, 9 ein Diagramm zur Verdeutlichung der Wirkung 
der eingegossenen Metallschmelze in dem Gasentliif- 
tungskanal, und 

Fig. 10 ein Diagramm zur Verdeutlichung der Betati- 
gungszeiten der Gasentiiiftungs-Steuerventile. 

20 Nachstehend werden grundlegende Einzelheiten der 
DruckgieBvorrichtung anhand den Fig. 1 und 2 naher 
erlautert, die zur Erlauterung der Erfindung als Grund- 
Iage dienea Diese grundlegenden Einzelheiten sind im 
allgemeinen in der japanischen Gebrauchsmusteran- 

25 meldung (Kokai) No. 61-195853 angegebea 

Eine Metallform 1 umfaBt eine ortsfeste Formhalfte 2 
und eine bewegliche Formhalfte 3. Trennfl&chen 4 der 
Formhalften 2 und 3 weisen einen Formhohlraum 5 und 
einen Gasentiuftungskanal 6 auf, der in Fluidverbindung 

30 mit dem Hohlraum 5 steht Der Gasentluftungskanal 6 
hat einen reiativ groBen Innendurchmesser. Ein EinguB- 
kanal 7 ist auf der stromabwartigen Seite des Formhohl- 
raums 5 vorgesehen, und der Gasentluftungskanal 6 ist 
an der stromabwartigen Seite hiervon ausgebildet Das 

35 distale Ende des Gasentlilftungskanales ist zur Umge- 
bung hin offen. Alternativ kann das distale Ende mit 
einer Vakuumsaugeinrichtung 8 verbunden sein, wie 
dies in der Zeichnung schematisch verdeutlicht ist, um 
das Gas in dem Formhohlraum 5 mittels einer Forder- 

40 einrichtung in Richtung zur AuBenseite der Metallform 
1 abzuleitea Die Vakuumsaugeinrichtung 8 umfaBt ein 
elektromagnetisches Umschaltventil 8a, einen Behalter 
8b, eine Vakuumpumpe 8c und einen Motor 8d. 

Am stromabwartigen Endabschnitt des Gasentluf- 

45 tungskanals 6 ist ein kegelfdrmiges Gasentliiftungs- 
Steuerventil 9 zum selektiven Offnen des Gasentlilf- 
tungskanales 6 vorgesehen, um auf diese Weise zu er- 
mdgiichen, daB Gas hieriiber ausgeleitet werden kana 
Ferner ist ein Detektionselement 10 am Gasentliiftungs- 

50 kanal 6 und auf der stromaufw&rtigen Seite des Steuer- 
ventils 9 angeordnet Das Detektionselement 10 erfaBt 
das Schmelzenmaterial, wie eine elektrisch leitende Me- 
tallschmelze. N&here Einzelheiten des Detektionsele- 
ments 10 werden nachstehend unter Bezugnahrne auf 

55 Fig. 5 n^her erlautert Wenn das Schmelzenmaterial in 
Kontakt mit dem Detektionselement 10 gebracht wird, 
umfaBt das Detektionselement 10 das Schmelzenmate- 
rial und gibt ein Detektionssignal an eine elektrische 
Steuereinrichtung (nicht gezeigt) ab, und die elektrische 

60 Steuereinrichtung gibt ein Befehlssignal an eine Ventil- 
antriebseinrichtung. Das Gasentliiftungs-Steuerventil 9 
wird in Abhangigkeit von dem Arbeiten der Ventilan- 
triebseinrichtung bewegt 
Die Ventilantriebseinrichtung 12, die in Fig. 1 gezeigt 

05 ist, umfaBt einen Ventilantriebszylinder 12d, einen Kol- 
ben 12f, der einteilig mit einem Ventilkopf 9a des Gas- 
entluftungs-Steuerventils 9 verbunden und gleitbeweg- 
lich im Ventilantriebszylinder 12d angeordnet ist, ein 
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elektromagnetisches Umschaltventil 12a und einen 
Kompressor 12b. Der Kolben 12f unterteilt den An- 
triebszylinder 12d in eine vordere Kammer 12g und eine 
hintere Kammer 12i. Das Umschaltventil 12a nimmt die 
erste und zweite Position ein. In der ersten Position wird 
der Pneumatikdruck an die vordere Kammer 12g durch 
die pneumatische Antriebseinrichtung 12b angelegt, urn 
den Kolben 12f in Richtung der hinteren Kammer 12i zu 
bewegen, so daB das Ventil 9 einen konischen bzw. ke- 
gelfdrmigen Ventilsitz 12j schlieBt In der zweiten Posi- 
tion des Umschaltventils 12a (Fig, 1 zeigt die zweite 
Position des Umschaltventiles 12a) wirkt der Pneuma- 
tikdruck auf die hintere Kammer 12i ein, urn den Kolben 
12f in Richtung der vorderen Kammer 12g zu drGcken, 
so daB der Ventilkopf 9a von dem Ventilsitz 12j wegbe- 
wegt wird, und Gas somit durchgehen kann. Alternativ 
karui gemaB einer Ausfiihrungsvariante nach Fig. 4 die 
Ventilantriebseinrichtung 12' ein magnetisches Element 
12k umfassen, das einteilig mit dem Ventilkopf 9a' ver- 
bunden ist, ein elektromagnetisches Element 12m und 
eine Spiralfeder 12n. Bei der abgewandelten Ausfiih- 
rungsform wird bei der Erregung des Elektromagneten 
12m das magnetische Element 12k entgegen der Vorbe- 
lastungskraft der Spiralfeder 12n angezogen, um den 
Ventilkopf 9a' auf dem Ventilsitz 12j zu legen. Bei der 
Entregung des Elektromagneten 12m bewegt sich der 
Ventilkopf 9a' von dem Ventilsitz 12j weg, auf das die 
Vorbelastungskraft der Feder 12n wirkt, hierdurch das 
Ventil 9 zu offnen. Wenn in den Fig. 1 und 4 der Ventil- 
kopf 9a oder 9a' nach links bewegt wird, hat der Ventil- 
kopf einen Abstand von dem Ventilsitz 12j, und wenn 
der Ventilkopf nach rechts bewegt wird, wird der Ven- 
tilkopf in Sitzkontakt mit dem Ventilsitz 12j gebracht 

Wenn bei dieser Gasentluftungseinrichtung das 
Schmelzenmaterial das Gasentluftungs-Steuerventil 9 
erreicht und von diesem abgegeben wird, bevor das 
SchlieBen des Gasentluftungs-Steuerventils 9 in Abhan- 
gigkeit von der Detektion des Schmelzenmaterials 
durch das Detektionselement 10 vollstandig geschlossen 
ist, ware es unmoglich, anschlieBend einen EinguBvor- 
gang auszufiihren. Daher ist es erforderlich, das Schmel- 
zenmaterial so beim Erreichen des Gasentluftungs- 
Steuerventils 9 zu verzogern, daB das Entitiftungs-Steu- 
erventil 9 geschlossen wird, bevor das Schmelzenmate- 
rial das Ventil 9 erreicht. Daher muB nach dem Detek- 
tieren des Schmelzenmaterials durch das Detektionsele- 
ment 10 ausreichend Zeit vorhanden sein, was durch die 
Verzogerung des Schmelzenmaterials beim Erreichen 
des Ventils 9 erzielt wird. Bei der zuvor beschriebenen 
Auslegungsform hat daher der Gasentliiftungskanal 6 
die Form eines gitterartigen Musters 6a, welches eine 
Mehrzahl von versetzten Vorsprungen 6b hat, wie dies 
in Fig. 2 gezeigt ist Alternativ kann der Gasentliiftungs- 
kanal 6 in Form eines maanderfdrmigen Musters 6c aus- 
gelegt sein, wie dies in Fig. 3 gezeigt ist 

Nunmehr soil das Detektionselement nach Fig. 5 er- 
lautert werden. Ein Paar Stifte 10a und 10b, die aus 
elektrisch leitendem Material ausgebildet sind, sind in 
einem gleitenden Abstand nebeneinander liegend ange- 
ordnet und sie sind mittels eines nicht-elektrisch leiten- 
den Halters lOe ttber Isolationselemente 10c und lOd 
gehalten. Die Isolierelemente 10c und lOd sind aus war- 
mebestandigem und korrosionsbestandigem Material, 
wie Keramikmaterialien, ausgebildet, so daB das Isolier- 
element in Kontakt mit dem Schmelzenmaterial ist, das 
eine hohe Temperatur hat Der Halter lOe ist in einem 
ausgenommenen Abstand 2a der ortsfesten Formhaifte 
2 eingesetzt Die Spitzenendabschnitte der Stifte 10a 



und 10b liegen zum Gasentliiftungskanal 6 frei und die 
Spitzenendabschnitte weisen im wesentlichen senkrecht 
zu einer Stromungsrichtung des Schmelzenmaterials. 
Die anderen Endabschnitte der Stifte sind mit Leitungs- 
5 drahten lOf und lOg verbunden, die mit der elektrischen 
Steuereinrichtung verbunden sind. 

Wiederum bezugnehmend auf Fig. 1 ist die ortsfeste 
Formhalfte 2 mit der GieBbuchse 13 festgelegt, die mit 
einer GieBoffnung 14a versehen ist Die GieBbuchse 14 
io steht in Verbindung mit einem Schmelzenhauptkanal 13, 
der durch den EinguBkanal 7 von dem Formhohlraum 5 
getrennt ist Ein GuBzylinder 15 ist mit einem Spritzkol- 
ben 16 versehen, der aus dem Zylinder ausfahrbar und in 
den Zylinder 15 einfahrbar ist Der Kolben 16 ist eintei- 
15 iig mit einer Anschlageinrichtung 17 versehen, die gegen 
einen Grenzschalter 18 und einen Hochgeschwindig- 
keits-Grenzschalter 19 wahrend der Ausfahrhube des 
Kolbens 16 zur Anlage kommen kann. Der Grenzschal- 
ter 18 ist elektrisch mit dem elektromagnetischen Um- 
20 schaltventil 8a verbunden, und der Grenzschalter 19 ist 
elektrisch mit dem GuBzylinder 15 verbunden. Das 
Schmelzenmaterial, das in die GieBbuchse 14 uber die 
GieBoffnung 14a eingeleitet wird, wird in den Form- 
hohlraum 5 liber den Hauptkanal 13 und den EinguBka- 
25 nal 7 durch das Ausfahren des Kolbens 16 eingebracht 
Nachdem der Kolben 16 derart ausgefahren ist, daB die 
GieBoffnung 14a geschlossen ist, liegt die Anschlagein- 
richtung 17 gegen den Grenzschalter 18 an, so daB das 
elektromagnetische Umschaltventil 8a betatigt wird 
30 Folglich wird Gas im Formhohlraum und in der GieB- 
buchse 14 durch die Pumpe 8c angesaugt und uber das 
Ventil 9 ausgeleitet 

Wenn die Anschlageinrichtung 17 gegen den Grenz- 
schalter 19 anliegt, erzeugt der Grenzschalter 19 ein 
35 Befehlsignal und gibt dieses an eine Treibereinheit 
(nicht gezeigt) um den Kolben 16 mit einer hohen Aus- 
fahrgeschwindigkeit zu betreiben, so daB man ein Hoch- 
geschwindigkeits-GieBen vornehmen kann. 
Wenn beim Arbeiten der Ventilkopf 9a des Gasent- 
40 liiftungs-Steuerventils 9 einen Abstand von dem Ventil- 
sitz 12j hat wird das Schmelzenmaterial die GieBbuchse 
14 liber die GieBoffnung 14a eingegossen, und der GieB- 
zylinder 15 bewegt den Kolben 16 in Richtung der Buch- 
se 14 und der Kolben 16 schlieBt die GieBoffnung 14a. 
45 AnschlieBend wird das elektromagnetische Umschalt- 
ventil 8a bei der Anlage der Anschlageinrichtung 17 an 
dem Grenzschalter 18 betatigt Somit wird die Vakuum- 
pumpe 8c mit dem distalen Ende des Gasentluftungska- 
nales 6 verbunden, um Gas im Formhohlraum 5 und der 
50 Buchse 14 aus der Metallform 1 auszuleiten. In dieser 
Folge wird das Ventil 19 of fengehalten. 

Wenn der Kolben 16 weiter ausgefahren wird, um das 
Schmelzenmaterial vollstandig in den Formhohlraum 5 
einzufullen, kann das Schmelzenmaterial in den Gasent- 
55 laftungskanal 16 stromen und in Kontakt mit dem De- 
tektionselement 10 kommen. Wahrend einer Kontaktie- 
rung ist ein geschlossener elektrischer Schaltkreis vor- 
handen, da das Schmelzenmaterial ein elektrisch leiten- 
des Material ist, und das Element 10 ein Detektionssi- 
60 gnal liefert Somit wird das elektromagnetische Um- 
schaltventil 12a betatigt oder es wird in eine erste Posi- 
tion durch das Detektionssignal ttber die elektrische 
Steuereinrichtung (in Fig. 1 nicht gezeigt) bewegt 
Durch den Umschaltvorgang des Ventils 12a wird die 
65 vordere Kammer 12g des Ventilantriebszylinders 12d 
mit dem Kompressor 12b verbunden, so daB der Pneu- 
matikdruck an der vorderen Kammer 12g anliegt Als 
Folge hiervon wird der Kolben 12f in Richtung der hin- 
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teren Kammer 12i gedriickt, und der Ventilkopf 9a sitzt 
auf dem Ventilsitz 12j zum SchlieBen des Ventils 9. Auf 
diese Weise kann das Austreten des Schmelzenmateri- 
als aus der Metailform 1 verhindert werden. Da in die- 
sem Fall das kegelfdrmige Ventil 9 auf dem kegelformi- 
gen Ventilsitz 12j auf sitzt, ist ein enger Kontakt zwi- 
schen diesen erzielbar, urn hierdurch weiterhin sicherzu- 
stellen, daB Schmelzenmaterial austritt Nach dem 
DruckgieBen wird die bewegliche Formhaifte 3 von der 
ortsfesten Formhaifte 2 getrennt, urn das GuBerzeugnis 
zu entnehmen. Bei dieser Erzeugnisentnahme konnen 
auch Grate von dem GasentlQftungskanal zusammen 
mit dem GuBerzeugnis entfernt werden. Bei der Gra- 
tentfernung wird die elektrische Steuereinrichtung be- 
tatigt, urn das elektromagnetische Umschaltventil 12a in 
die zweite Position nach Fig. 1 zu bringen. Als Folge 
hiervon liegt der pneumatische Druck an der hinteren 
Kammer 12i an, urn den Kolben 12f in Richtung der 
vorderen Kammer 12g zu bewegen, wodurch der Ven- 
tilkopf 9a von dem Ventilsitz 12j wegbewegt wird. Dies 
ist die RUcksetzposition des Gasentliiftungs-Steuerven- 
tils 9. 

Wird bei der abgewandelten AusfOhrungsform nach 
Fig. 4 das Detektionselement 10 das Schmelzenmaterial 
detektiert, wird die elektrische Steuereinrichtung beta- 
tigt, um einen elektrischen Strom dem elektromagneti- 
schen Element 12m zu dessen Erregung zuzufuhren. So- 
mit wird das magnetische Element 12k angezogen, um 
den Ventilkopf 9a' in Richtung des Ventilsitzes 12j zu 
bewegen und das Ventil entgegen der Vorbelastungs- 
kraft durch die Spiralfeder 12m zu schlieBen. Wenn fer- 
ner das GuBerzeugnis entnommen und die Grate gleich- 
zeitig von dem Detektionselement 10 entfernt werden, 
wird die elektrische Steuereinrichtung betatigt, um zu 
verhindern, daB elektrischer Strom in das elektroma- 
gnetische Element 12m eingeleitet wird. Daher wird der 
Ventilkopf 9a' von dem Ventilsitz 12j durch die Vorbela- 
stungskraft der Spiralfeder 12n wegbewegt Als Folge 
hiervon wird das Ventil 9' geoffnet, so daB Gas durchge- 
hen kann. 

Eine Gasentliiftungseinrichtung nach der Erfindung 
wird nachstehend unter Bezugnahme auf Fig. 6(a) erlau- 
tert, bei der gleiche oder ahnliche Teile wie bei der 
vorangehend erlauterten Ausfuhrungsform mit den 
gleichen Bezugszeichen versehen sind. 

Bei der Erfindung ergibt sich ein schnelleres Schlie- 
Ben des Gasentluf tungs-Steuerventiis 9 in Abhingigkeit 
von der Detektion der Metallschmelze durch das Detek- 
tionselement 6, so daB beim Einspritzen der Metall- 
schmelze mit haheren Geschwindigkeiten gearbeitet 
werden kann und eine grSBere Gasmenge bei der Ent- 
luftung abgefiihrt werden kann, um die Bildung von Po- 
ren in dem GuBerzeugnis vollstandig zu verhindern. 

Bei der bevorzugten Ausbildungsform nach der Erfin- 
dung ist hierzu eine elektronische Schaltung 11 zwi- 
schen dem Detektionselement 10 und dem elektroma- 
gnetischen Ventil 12a der Ventilantriebseinrichtung 12 
(12' bei der vorliegenden Erfindung) vorgesehen. Die 
elektronische Schaltung 12 liefert ein Ausgangssignal 
unmittelbar bei der Detektion des EinguBmaterials, so 
daB das Detektionselement, um hierdurch weiterhin ein 
momentanes Inbetriebnehmen der Ventilantriebsein- 
richtung sicherzusteilen. 

Das Vorsehen einer elektronischen Schaltung in der 
Gasentliiftungseinrichtung ermoglicht ein schnelleres 
SchlieBen des Ventils. Beim DruckgieBen mit niedriger 
Geschwindigkeit belauft sich die Geschwindigkeit des 
Kolbens 16 typischerweise auf etwa 0,2 bis 0,4 m/s, und 
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bei einem Hochgeschwindigkeits-DruckgieBen belauft 
sich die Geschwindigkeit des Kolbens 16 typischerweise 
auf etwa 0,8 bis 2,0 m/s. Da wahrend des Hochgeschwin- 
digkeits-DruckgieBens die Querschnittsflache am Ein- 
5 guBkanalbereich 7 reduziert ist, kann die Metallschmel- 
zengeschwindigkeit hoch werden, und sich mbglicher- 
weise beispielsweise auf etwa 30 bis 50 m/s belaufen, 
wobei m6glicherweise eine turbulente Strdmung der 
Metallschmelze sich ergibt 
io Da beim SpritzgieBen ein Unterdruck im GasentlQf- 
tungskanal 6 anliegt und bei der Erfindung eine zwangs- 
weise Evakuierung mit Hilfe des Gasentliiftungskanales 
vorgenommen wird, kann daher der innere Durchmes- 
ser des Gasentliiftungskanales 6 erweitert werden, so 
15 daB man vollstandig die Bildung von Poren im GuBer- 
zeugnis verhindern kann. Die Metallschmelze wird wei- 
ter nach oben in Richtung des GasentlOftungs-Steuer.- 
ventils 9 gedruckt. Als Folge hiervon kann die Metall- 
schmelze vertikal mit einer hohen Geschwindigkeit os- 
20 zillieren, wie dies in dem Diagramm in Fig. 9 gezeigt ist, 
und ferner konnen grdBere Metallschmelzenmengen in 
dem Gasentluftungskanal 6 eintreten. 

Der Gasentluftungskanal 6, der einen groBen Durch- 
messer hat, ermoglicht, daB Gas leicht durchgehen kann, 
25 so daB man ein vollstandiges Ausleiten des Gases errei- 
chen kann, um hierdurch porenfreie Erzeugnisse zu er- 
halten. Ein solcher durchmessergroBer Kanal 6 bringt 
eine Problematik beziiglich der Ver&nderung des Aus- 
tretens der Metallschmelze iiber das Gasentluftungs- 
30 Steuerventil 9 mit sich. Infolge des groBen Innenvolu- 
mens des Gasentluf tungskanals herrscht darin ein star- 
ker Unterdruck, so daB die Metallschmelze hierdurch in 
Richtung zu dem GasentiQftungs-Steuerventil 9 ge- 
driickt wird, und grofiere Metallschmelzenmengen k5n- 
35 nen in nachteiliger Weise in den Kanal 6 eintreten. Ne- 
benbei bemerkt, bringt der durchmessergroBe Kanal 6 
einen weiteren Vorteil mit sich, der darin zu sehen ist, 
daB, selbst wenn das distale Ende des Gasentliiftungska- 
nales 6 nicht mit der Vakuumsaugeinrichtung 8 sondern 
40 mit der Umgebung verbunden ist, das Gas im Form- 
hohlraum 5 und der GieBbuchse 14 mit Hilfe des groBen 
Innendurchmessers des Gasentluftungskanals 6 ausge- 
bracht werden kann. 

Bei der Erfindung geht die Metallschmelze durch den 
45 Hohlraum 5, erreicht den Gasentluftungskanal 6 und 
stellt einen Kontakt mit der Detektionseinrichtung 10 
her. Da das Schmelzenmaterial turbulent strdmen kann, 
kann es pulsierend die Detektionseinrichtung mehrmals 
innerhalb einer extrem kurzen Zeitperiode kontaktie- 
50 ren, wie dies sich aus Fig. 9 ergibt In diesem Fall kann 
das Vorsehen einer Relaisschaltung zwischen einer De- 
tektionseinrichtung und einer Ventilantriebseinrichtung 
wie jene, die bei der Gblichen Einrichtung vorgesehen 
sein kann, nicht mehr geeignet sein, das SchlieBen des 
55 Ventiles zu bewerkstelligen, bis man eine dauerhafte 
Detektion hat, wie dies z. B. mit der Bezugsziffer "10" in 
dem Diagramm angegeben ist. Diese Verzogerung kann 
etwa 14,5 Mikrosekunden sein. Dies kann dazu fiihren, 
daB die Metallschmelze aus der DruckgieBvorrichtung 
eo iiber die Gasentluftung ausstrdmt, da die Metallschmel- 
ze mit hoher Geschwindigkeit pulsierend bewegt wird. 
Andererseits ist bei der vorliegenden Erfindung anstelle 
einer Relaisschaltung eine elektronische Schaltung vor- 
gesehen. Das elektromagnetische Ventil kann daher 
65 auch unmittelbar durch die Anfangsdetektion "1" (Kan- 
tendetektion) im Diagramm in Betrieb gesetzt werden, 
so daB bei dem SchlieBen des Ventils keine Verzoge- 
rung auftritt 
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Die elektronische Schaltung nach der Erfindung weist 
eine Einrichtung zur Bereitstellung eines Ausgangssi- 
gnals unmittelbar bei der Detektion des GuBmaterials 
durch das Detektionselement 10, urn die Ventilantriebs- 
einrichtung 12 zu betatigen, welche das Ausgangssignal 
auf rechterhalt, um die Betatigung der Ventilantriebsein- 
richtung 12 aktiviert zu halten. Eine solche Einrichtung 
zur Bereitstellung des Ausgangssignales und zum Auf- 
rechterhalten des Ausgangssignales kann eine Flip- 
Flop-Schaltung sein, die hier nachstehend beschrieben 
wird (ein Multivibrator, bei dem einer der beiden akti- 
ven Einrichtungen leitend gleiten kann und die andere 
nicht-gleitend ist, bis ein externer Impuls anliegt Ferner 
sind derartige Einrichtungen auch bekannt als ein bista- 
biler Multivibrator, eine Eccles-Jordan-Schaltung, ein 
Eccles-Jordan-Multivibrator und eine Triggerschal- 
tung). Ferner gibt es auch einen monostabilen Multivi- 
brator oder ein IC-Zeitglied 

Bei der bevorzugten Ausbildungsform nach der Erfin- 
dung wird eine Flip-Flop-Schaltung als ein Beispiel hier- 
fur verwendet und nachstehend beschrieben. Die elek- 
tronische Schaltung wird unmittelbar bei der Detektion 
des Schmelzenmaterials durch das Detektionselement 
10 aktiviert. Die elektronische Schaltung weist eine Fil- 
terschaltung oder eine Wellenform-Formungsschaltung 
11a und eine Flip-Flop-Schaltung lib auf, welche die 
vorauslaufende Kante des Detektionssignales erfaBt, 
das von dem Detektionselement 10 abgegeben wird und 
ein Ausgangsantriebssignal erzeugt, das an dem elektro- 
rnagnetischen Ventil 12a der Ventilantriebsantriebsein- 
richtung 12' zugeleitet wird. 

Die Flip-Flop-Schaltung lib ist am besten aus 
Fig. 6(b) zu ersehen und sie ist auch mit einer elektri- 
schen Steuereinheit U zur Aufnahme eines Signales 11c 
und eines Signales lid hiervon verbunden. Das Signal 
11c stellt den Beginn des Startens des EingieBens des 
Schmelzenmaterials in die GieBbuchse 14 dar, und das 
Signal lid ist ein Rucksetzsignal und wird erzeugt, 
nachdem der Grat von dem Detektionselement 10 ent- 
fernt ist, um einen Umschaltvorgang des elektromagne- 
tischen Ventils 12a zu bewirken. In der elektronischen 
Steuereinheit U ist beispielsweise ein Zeitgeber T vor- 
gesehen, der mit einem Taktgeber (CL)-AnschluB der 
Flip-Flop-Schaltung lib verbunden ist Der Zeitgeber 
wird in Abhangigkeit von dem Detektionssignal von 
dem Detektionselement 10 aktiviert und erzeugt ein 
Ausgangssignal lid fur den TaktgeberanschluB der 
Flip-Flop-Schaltung lib nach Verstreichen einer vorbe- 
stimmten Zeitperiode, so daB die Abgabe des Ausgangs- 
signals von der Fiip-Flop-Schaltung lib zum elektroma- 
gnetischen Ventil 12a behindert wird Als Folge hiervon 
wird das Gasentliiftungs-Steuerventil 9 geoffnet. Das 
Signal 11c wird bei der Betatigung des Grenzschalters 
18 erzeugt, so daB man ein Bereitschaftssignal und ein 
Freigabesignal an der Flip-Flop-Schaltung lib erhalt 
Die Flip-Flop-Schaltung lib halt den Detektionszu- 
stand fur die Feststellung des Schmelzenmaterials bei 
einer momentanen Detektion durch das Detektionsele- 
ment 10 aufrecht, um den Betriebszustand des elektro- 
magnetischen Ventils 12a sicherzustellen. 

Die Ventilantriebseinrichtung 12 ist so ausgelegt, daB 
sie als ein Gasentluftungs-Steuerventil 9 arbeitet und sie 
wird bei Erhalt des Ausgangsantriebssignales von der 
elektronischen Schaltung aktiviert. Die Ventilantriebs- 
einrichtung 12' umfaBt das elektromagnetische Ventil 
12a, einen Kompressor 12b, einen Ventilantriebszylin- 
der 12d', einen Kolben 12f ahnlich wie bei der Grund- 
konstruktion nach Fig. 1. Ferner enthalt bei dieser be- 



vorzugten Ausbildungsform die Ventilantriebseinrich- 
tung auch ein Drucksteuerventil 12c und eine zugeord- 
nete Druckleitung 12e. Der Kolben 12P begrenzt eine 
Zwischenkammer 12h zusatzlich zu der vorderen und 

5 hinteren Kammer 12g' und 12i'. Die Zwischenkammer 
12h ist in Fluidverbindung mit dem Drucksteuerventil 
12e. Wenn der Kompressor 12b mit der Zwischenkam- 
mer 12h tiber das Drucksteuerventil 12e verbunden ist, 
verhindert der pneumatische Druck in der Zwischen- 

io kammer 12h, daB das Gasentluftungs-Steuerventil 9 in 
Richtung zu einem Ventilsitz 12j bewegt wird. In ande- 
ren Worten ausgedriickt, bedeutet dies, daB die Zwi- 
schenkammer 12h so ausgelegt ist, daB verhindert wird, 
daB das Ventil 9 in einem friihen Stadium schlieBt, und 

15 das Drucksteuerventil 12e dient dazu, eine gesteuerte 
DruckgroBe in der Kammer 12h zum Steuern der Riick- 
stoBkraft entgegen des SchlieBens des Ventils 9 bereit- 
zusteilen. 

Die Flip-Flop-Schaltung lib ist mit dem elektroma- 

20 gnetischen Ventil 12a fur den Umschaltvorgang verbun- 
den, so daB der Pneumatikdruck von dem Kompressor 
12b auch in der vorderen Kammer 12g' gleichzeitig mit 
der Ausleitung des Pneumatikdrucks von der Zwischen- 
kammer 12h vorhanden sein kann. Diese Umschaltposi- 

25 tion des Ventils 12a wird als eine erste Position bezeich- 
net. Wenn das Ventil 12h so verstellt wird, daB eine 
Fluidverbindung zwischen dem Kompressor 12b und 
der Zwischenkammer 12h vorhanden ist, wird diese 
Ventilposition als eine zweite Position (gezeigt in Fig. 6) 

30 bezeichnet. 

In Fig. 6 ist der Zustand vor dem VergieBen des 
Schmelzenmaterials in die GieBbuchse 14 durch die 
GieBoffnung 14a gezeigt Ausgehend von diesem Zu- 
stand wird das Schmelzenmaterial in die Buchse 14 ge- 

35 gossen, und der Kolben bewegt sich nach vorne, um das 
Schmelzenmaterial in Richtung zum Formhohlraum 5 
zu drucken. Zu diesem Zeitpunkt erhalt die elektroni- 
sche Steuereinheit U das Signal, das den Beginn des 
EingieBens angibt, und das Signal zu der elektronischen 

40 Schaltung 11 als Ausgangssignal 11c abgegeben. Dieses 
Signal 11c dient dazu, daB die Flip-Flop-Schaltung lib 
in einem Bereitschaftszustand oder einem Freigabezu- 
stand ist, so daB sie unmittelbar aktiviert werden kann, 
wenn diese in einem anschlieBenden Ausgabevorgang 

45 erforderlich ist, um ein Signal an das elektromagneti- 
sche Ventil 12a abzugeben. Dieses Startsignal kann auch 
beim Einspritzen des Schmelzenmaterials in den Form- 
hohlraum abgegeben werden. Die Anschlageinrichtung 
17 stoBt gegen den Grenzschalter 18 und stoBt dann 

50 gegen den Hochgeschwindigkeits-Grenzschalter 19 auf 
dieselbe wie zuvor beschriebene Weise. Wenn ein Teil 
des eingegossenen GieBmaterials durch den Gasentliif- 
tungskanal 6 verspritzt wird und ein Kontakt mit dem 
Detektionselement 10 wahrend des MaterialeinguBvor- 

55 ganges in dem Formhohlraum 5 hergestellt wird, oder 
wenn das Schmelzenmaterial pulsierend durch den Ka- 
nal 6 weiterbefordert wird, wie dies in Fig. 9 gezeigt ist 
und in Kontakt mit dem Detektionselement 10 nach 
dem vollstandigen oder unvollstandigen Befallen des 

60 Hohlraums 5 mit Material kommt, kann die elektroni- 
sche Schaltung schnell aktiviert werden, so daB das elek- 
tromagnetische Ventil 12a von einer zweiten Position zu 
einer ersten Position bewegt wird, um hierbei das Ent- 
liiftungs-Steuerventil 9 zu schlieBen. In der ersten Posi- 

65 tion liegt der Pneumatikdruck von dem Kompressor 
12b an der vorderen Kammer 12g' an, und der Pneuma- 
tikdruck, der in der Zwischenkammer 12h eingeschlos- 
sen ist, wird hiervon ausgegeben. Somit sitzt das Entluf- 
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tungs-Steuerventil 9 auf dem Ventilsitz 12j auf und der 
VentilschlieBvorgang ist beendet 

Nach dem DruckgieBen und nach Verstreichen einer 
Abschreckzeit ftir das gegossene Erzeugnis wird die be- 
wegliche Formhalfte 3 von der ortsfesten Formhalfte 2 5 
in Abhangigkeit von einem Signal gedrangt, das von der 
elektrischen Steuereinrichtung U kommt, und der Grat 
wird gieichzeitig mit der Entnahme des gegossenen Er- 
zeugnisses entfernt Nach dieser Gratentfernung gibt 
die Steuereinheit U (Zeitgeber T) ein Rucksetzsignal 10 
lid an die elektronische Schaltung 11 ab. Nach Erhalt 
des Rucksetzsignales verschiebt sich das elektromagne- 
tische Ventil 12a in die zweite Position, in der der Pneu- 
matikdruck an der Zwischenkammer 12h anliegt und 
der Druck in der vorderen Kammer 12g' entlastet wird. 15 
Als Folge hiervon wird das GasentlQftungs-Steuerventil 
9 gedffnet und nimmt eine Bereitschaftsposition fur den 
nSchsten DruckgieBvorgang ein. 

Fig. 10 verdeutlicht Vergleichsdaten zur Verdeutli- 
chung der Betatigungszeit der Gasentltiftungs-Steuer- 20 
ventile bei ublichen Einrichtungen und bei der vorlie- 
genden Erfindung. Ein Aluminiumschmelzen-Detek- 
tionssignal ist in der Spalte (I) gezeigt, und die Gasent- 
lQftungsbetatigungszeiten sind in den Spalten (II) bis 
(IV) gezeigt Die Spalte (II) bezieht sich auf die Einrich- 25 
tung gemaB der DD-PS 1 46 152, wobei sich ersehen 
laBt, daB eine groBe Zeitverzdgerung bei der Betatigung 
des Gasentluftungsventiles auftritt, da hierbei eine Re- 
laisschaitung vorgesehen ist, welche die Betatigungszeit 
des Magneten verzdgert, der zur Bewegung des Gas- 30 
entliiftungsventiles vorgesehen ist. Die Spalte (III) be- 
zieht sich auf eine Vorrichtung, die man bei einer {Com- 
bination aus der DD-PS 1 46 152 und der offengelegten 
japanischen Patentanmeldung (Kokai) No. 60-49852 er- 
halt Bei der Kombination ist eine Relaisschaltung vor- 35 
gesehen, und es wird ein elektromagnetisches Ventil mit 
einem Magneten verwendet, um den Pneumatikdruck in 
einen Gasentliiftungs-Ventilzylinder einzuleiten. Wie 
sich aus dem Diagramm ergibt, beginnt der Pneumatik- 
druckanstieg mit relativer Zeitverzdgerung infolge der 40 
vorhandenen Relaisschaltung, und daher wird das Gas- 
entluftungsventil ebenfalls mit Zeitverzdgerung ge- 
schlossea Ein vollstandiges SchlieBen des Ventils wird 
etwa bei 36 bis 41 Mikrosekunden nach der Detektion 
der Metallschmelze erreicht Andererseits bezieht sich 45 
die Spalte (IV) auf die vorliegende Erfindung, bei der das 
Gasentluftungsventil etwa 11 bis 16 Mikrosekunden 
nach der Detektion der Metallschmelze geschlossen ist, 
das auf das Vorsehen der elektronischen Schaltung 11 
zurOckzufiihren ist. 50 

Fig. 7 und 8 zeigen Einzelheiten der Detektionsele- 
mente 10' und 10", die bei der Erfindung Verwendung 
finden. Bei dem Detektionselement 10, das in Fig. 5 ge- 
zeigt ist, wird ein keramisches Material ais ein Material 
des Isolierelements 10c verwendet. Wenn Aluminium 55 
als Schmelzenmaterial vorhanden ist, kann der Kerami- 
kisolator durch den Temperaturschock infolge des di- 
rekten Kontakts mit den schmeizflQssigen Aluminium 
brechen, so daB dessen Haltbarkeit in Frage gestellt ist. 
Beim Brechen des Isolierelements ist immer eine ge- 60 
schlossene elektrische Schaltung mit dem Detektions- 
element vorhanden, so daB die Gasentluftungseinrich- 
tung nicht mehr betrieben werden kann. Bei den Ausbil- 
dungsformen nach den Fig. 7 und 8 ist oder sind ein Stift 
oder Stifte vollstandig mit dem Isoliermaterial abgese- 65 
hen von dem Spitzenendabschnitt bedeckt, welcher zum 
Schmelzenmaterial freiliegt, und der so isolierte Stift ist 
in der Metallform mittels einer Schrumpfpassung einge- 
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setzt Daher ist oder sind der Stift(e) elektrisch von der 
Metallform isoliert 

In Fig. 7 sind zwei elektrisch leitende Stifte 10a und 
10b mit einer Isolierung 10c' abgesehen von den Spit- 
zenendabschnitten lOh und lOi versehea Die freiliegen- 
den Endabschnitte lOh und lOi ragen in den GasentlOf- 
tungskanal 6 und liegen in diesem freL Ahnlich wie das 
Detektionselement nach Fig. 5 haben die beiden Stifte 
einen Abstand voneinander und verlaufen in einer Rich- 
tung etwa senkrecht zu der Strdmungsrichtung des 
Schmelzenmaterials. Ferner sind die Stifte in der ortsfe- 
sten Formhalfte 2 mittels Schrumpfpassung sicher fest- 
gelegt, um den Spalt zwischen dem Isolator 10c' und der 
Formhalfte 2 mdglichst klein zu hahen, und um zu ver- 
hindern, daB der Isolator 10c' sich von den Stiften abldst. 
Diese Stifte 10a und 10b sind an der Formhalfte 2 uber 
einen nicht elektrisch leitenden Halter lOe angebracht. 
Alternativ ist ein ringfdrmiger Isolationsraum zwischen 
den Stiften der Formhalfte 2 vorgesehen. Der Isolator 
lOc' kann durch Aufspriihen von Keramikmaterial, wie 
Al 2 0 3j SiC, BN, Si3N 4 , usw. gebildet werden. Alternativ 
kann das Material durch CVD (chemisches Aufdamp- 
fen) oder durch PVD (physikalisches Aufdampfen) auf- 
gebracht werden. Auf andere Weise konnen die Stifte 
schlieBlich der Spitzenendabschnitte einer Oxidations- 
behandlung unterzogen werden, um Oxidfilme auf den 
Umfangsflachen zu haltea 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausbildungsform 
nach Fig. 8 ist nur ein einziger Stift 10a" vorgesehen. 
Das planare vordere Ende bzw. freie Ende des Stifts 
10a" schlieBt biindig mit der Flache der Formhalfte 2 ab, 
und ein Isolator 10c" ist auf dem Stift 10a" abgesehen 
von dem planaren Endabschnitt 10h' vorgesehea Der 
Stift 10a" ist in die Formhalfte 2 mittels Schrumpfpas- 
sung eingesetzt Ein elektrisch geschlossener KLreis ist 
zwischen dem planaren Endabschnitt 10h' und inneren 
Umfangsflachen 6a und 6b des Gasentluftungskanals 6 
vorgesehea Selbstverstandlich ist die Verbindungslei- 
tung 10g' elektrisch mit einer der Umfangsflachen 6a 
und 6b des Kanals 6 verbunden. 

Bei diesen in den Fig. 7 und 8 gezeigten Auslegungen 
liegt nur ein verminderter Bereich des Isolators gegen- 
uber dem Schmelzenmaterial frei und der freigelegte 
elektrisch leitende Stift oder die freigelegten elektrisch 
leitenden Stifte ist oder sind im wesentlichen freiliegend. 
Daher ist der Isolator keiner Beschadigung durch War- 
me ausgesetzt, so daB die Zuveriassigkeit und die Halt- 
barkeit des Detektionselements verbessert werden. 

Aus den vorstehenden Ausfuhrungen ergibt sich, daB 
bei der Gasentliiftungseinrichtung und dem Gasentluf- 
tungsverfahren bei der DruckgieBvorrichtung nach der 
Erfindung Gas abgegeben und das GasentlQftungs- 
Steuerventil mit geeigneter zeitlicher Steuerung ge- 
schlossen wird. Daher ist eine ausreichende Entgasung 
erzielbar und die Materialschmelze wird daran gehin- 
dert, daB sie aus dem Gasentltiftungs-Steuerventil aus- 
tritt, so daB GuBerzeugnisse ohne Porenbildung erhal- 
ten werden konnea In anderen Worten ausgedruckt, ist 
bei der vorliegenden Erfindung der Gasentliiftungska- 
nal solange wie mdglich vollstandig offen, um das Gas 
zur Vermeidung der Bildung von Poren im GuBerzeug- 
nis aus leiten zu konnen und dennoch wird verhindert, 
daB das Schmelzenmaterial auf Grund eines momenta- 
nen SchlieBens des Ventils bei der Detektion des 
Schmelzenmaterials oder des Detektionselementes 10 
austreten kana Dariiber hinaus ist ein unerwunschtes 
Austreten des Schmelzenmaterials mit Hilfe einer einfa- 
chen mechanischen Auslegung, wie eines zusatzlichen 
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AuslaBkanals, vermeidbar. Die elektrische Detektion 
des Schmelzenmaterials und die elektronische Betati- 
gung der Ventilantriebseinrichtung ermSglichen ein sta- 
biles und genaues Offnen und SchlieBen des Gasentliif- 
tungs-Steuerventils. Daher ist die vorliegende Erfin- 5 
dung beim Hochgeschwindigkeits-GieBen sowie beim 
Niedriggeschwindigkeits-GieBen anwendbar, wobei die 
Bildung von Poren in den gegossenen Erzeugnissen 
oder GuBerzeugnissen verhindert wird. 

10 

Patentanspriiche 

1. Gasentltiftungseinrichtung bei einer Hochge- 
schwindigkeits-DruckgieBvorricht ung, mit : 

einer GieBbuchse (14) und Formhalften (2, 3), zwi- 15 
schen denen ein Formhohlraum (5) gebildet ist, wo- 
bei eine eingegossene elektrisch leitfahige Metall- 
schmelze durch diese GieBbuchse (14) in diesen 
Formhohlraum (5) einspritzbar ist, 
einem Gasentluftungskanal (6), welcher in diesen 20 
Formhalften (2, 3) ausgebildet ist, und weicher in 
Strdmungsverbindung mit diesem Formhohlraum 
steht und stromabwarts dazu angeordnet ist, 
einem Gasentluftungs-Steuerventil (9), welches an 
einem stromabwarts gelegenen Endbereich dieses 25 
Gasentluftungskanals (6) angeordnet ist, 
einem Detektionselement (10), welches vorgesehen 
ist, um eingegossenes geschmolzenes Metall direkt 
zu erkennen und um als Reaktion ein Detektionssi- 
gnai auszugeben, 30 
einem Ventilantriebsmechanismus (12), welcher in 
Wirkverbindung mit diesem Gasentliiftungs-Steu- 
erventil (9) verbunden ist, um dieses Gasentltif- 
tungs-Steuerventil wahlweise in eine erste Position, 
in der dieses Gasentluftungs-Steuerventil geschlos- 35 
sen ist und in eine zweite Position, in welcher dieses 
Gasentluftungs-Steuerventil geoffnet ist, zu bewe- 
gen, 

einem elektromagnetischen Umschaltventil (12a), 
welches ein Bestandteil dieses Ventilantriebsme- 40 
chanismus ist, 

einer Antriebseinrichtung (12d, 12f), welche mit die- 
sem Gasentluftungs-Steuerventil verbunden ist und 
in Reaktion auf das Umschahen des elektromagne- 
tischen Umschaltventils (12a) tatig wird, und 45 
einer Kontrolleinrichtung (11), welche zwischen 
dem Detektionselement und dem elektromagneti- 
schen Umschaltventil (12a) angeordnet ist, wobei 
das elektromagnetische Umschaltventil ein Um- 
schahen ausfahrt, 50 
und einer Vakuumsaugeinrichtung (8), welche mit 
diesem Gasentluftungskanal (6) verbunden ist, und 
welche stromungsabwarts dieses Gasentluftungs- 
Steuerventils (9) angeordnet ist, 
dadurch gekennzeichnet, 55 
daB dieses Detektionselement (10) so angeordnet 
ist, daB es in den Gasentluftungskanal (6) ragt, 
daB diese Kontrolleinrichtung (11) eine elektrische 
Schaltung aufweist, welche eine Filterschaltung 
(11a) und eine Flip-Flop-Schaltung(llb) beinhaltet 60 
und daB die Antriebseinrichtung (12d, 12f) eine 
pneumatische Kolben-/Zylinderantriebseinrich- 
tung ist 

2. GasentlQftungseinrichtung gemaB Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Kontrolleinheit 65 
(U) vorgesehen ist, zur Erzeugung eines zweiten 
Detektionssignals (lid), welches das Entfernen des 
Schmelzblitzes von diesem Gasentluftungskanal (6) 
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anzeigt, wobei das elektromagnetische Umschalt- 
ventil (12a), das dieses Gasentluftungs-Steuerventil 
(9) betatigt, in Reaktion auf dieses zweite Detek- 
tionssignal in diese zweite Position gebracht wird. 

3. GasentlQftungseinrichtung gemaB einem der vor- 
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Detektionselement wenigstens einen elek- 
trisch leitenden Stift aufweist, der einen vorderen 
Endabschnitt hat, der zu dem Gasentluftungskanal 
freiliegt, und eine Isolierschicht hat, die auf der ge- 
samten Fiache des Stiftes abgesehen von dem an- 
deren Endabschnitt ausgebildet ist, wobei der Stift 
an einer der Formhalften angebracht ist und der 
Stift von der ortsfesten Form durch die Isolier- 
schicht isoliert ist 

4. Gasentluftungseinrichtung nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der mit einer Isolier- 
schicht versehene Stift mit der ortsfesten Form mit- 
tels einer Schrumpfpassung verbunden ist 

5. Gasentluftungseinrichtung gemaB Anspruch 2, 
wobei ein Grenzschalter (18) zur Erzeugung eines 
dritten Detektionssignales (11c), das das anfangli- 
che Einlaufen des eingegossenen Materials in diese 
GieBbuchse (14) anzeigt, wodurch ein Stand-by- 
Status dieser Flip-Flop-Schaltung (lib) erzeugt 
wird, vorgesehen ist 
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